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„Trennblech bzw, Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches fur ein 

MuItilayerpreCpaket" 

Die Erfindung betrifft ein Trennblech fur die Herstellung eines oder mehrerer 
Multilayer bzw. eines MulilayerpreBpaketes nach dem Oberbegriff des Patent- 
anspruches 1. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung 
eines entsprechenden Trennbleches gemaI3 dem Oberbegriff des Patentanspru- 
ches 11 sowie ein Verfahren zur Herstellung eines MultilayerpreBpaketes ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruches 20. 

Im Stand der Technik sind unterschiedlich ausgebildete Trennbleche fur die 
Herstellung eines MultilayerpreBpaketes bzw. verschiedene Verfahren zur Her- 
stellung eines MultilayerpreBpaketes, also fur die Verpressung von mehrlagigen 
Leiterplatten bekannt. Die Verpressung der Multilayer (Leiterplatten) erfolgt 
im allgemeinen in Etagen- oder Vakuumpressen, wobei hier bei einer Tempera- 
tur von ca. 180° C die einzelnen Schichten der Multilayer miteinander entspre- 
chend verpresst werden. 

Im allgemeinen wird hierzu vorher zunachst ein PreBpaketaufbau innerhalb ei- 
ner entsprechenden Presse realisiert. Hierbei werden zwischen zwei Pressen- 
platten, den entsprechenden PreBwerkzeugen sowie PreBpolstern mehrere Mul- 
tilayer ubereinandergelegt, die durch entsprechende Trennbleche bzw. Pressble- 
che voneinander getrennt sind. Jeder einzelne Multilayer ist - ublicherweise - 
mehrlagig aufgebaut, namlich weist mehrere durch eine jeweilige Laminat- 
Schicht getrennte Prepreg-Schichten auf Zwischen den einzelnen Laminat- 
Schichten bzw. Prepreg-Schichten sind entsprechende Kupferfolien zur Realisie- 
rung entsprechender Leiterbahnen vorgesehen. (Die einzelnen Schichten kon- 
nen auch als „Lagen" bezeichnet werden) 

Bei der Herstellung der Multilayer selbst existieren nun unterschiedlich prob- 
lematische Bereiche. Einerseits kann es aufgrund der thermischen Ausdehnung 
der Trennbleche auch zu einer ungunstigen Verschiebung/Bewegung der einzel- 
nen Schichten des Multilayers, also der Prepreg- bzw. der Laminat-Schichten 
und/oder auch der dazwischen angeordneten Kupferfolien kommen. Anderer- 
seits ist auch von Bedeutung, daB mit Hilfe der Trennbleche der Druck inner- 



halb des Multilayerpre/3paketes auch gleichmaBig auf die einzelnen Prepreg- 
bzw. Laminat-Schichten des MultilayerpreBpaketes ubertragen werden muB, 
damit ein optimaler Verbund eines Multilayers hergestellt werden kann und ein 
Verrutschen der einzelnen Schichten soweit wie moglich verhindert ist. 

GenaaB der DE 38 44 498 Al soil ein Verzug miteinander verpressten Multilayer 
und auch eine unebene Kupferoberflache dadurch verinieden werden, daB das 
Verpressen durch Vakuumanwendung und isostatische Presstechnik erfolgt. 
Hierbei werden zusatzliche Platten, schwimmend gelagert und thermisch iso- 
liert, die bei der Erwarmung des MultilayerpreBpaketes die Pressplatten kuhl 
halten. Nachteilig ist, daB bei der Erwarmung austretendes Epoxydharz die 
Kanten der Mulitlayer verkleben kann. 

GemaB der DE 35 07 568 C2 soil ein Verrutschen der Prepreg-Schichten durch 
eine Rutschsicherung vermieden werden, was einen moglichen Austritt der 
Prepregs an den Paketseiten jedoch nur dann verhindern kann, wenn die Kup- 
ferfolien etwas groBer als die anderen Lagen gewahlt werden, so daB das 
Prepreg daran ablaufen kann. Allerdings benotigt dieses Verfahren eine langere 
Erwarmungszeit und auch die Warmedurchdringung ist wesentlich ungleich- 
maBiger, als wenn bspw. bei Aluminiumbleche als Trennbleche verwendet wer- 
den. 



GemaB der DE 41 16 543 Al wird ein Trennblech aus Edelstahl verwendet, das 
einem bestimmten Warmeausdehnungskoeffizienten aufweist, der namlich dem 
Ausdehnungskoeffizienten des Kupfers angenahert ist. Hierdurch wird zwar ei- 
ne Oberflachenspannung weitestgehend vermieden, die Erwarmungszeit fiir 
dieses Edelstahlblech ist jedoch entsprechend hoch. 

So ist man in der Vergangenheit dazu ubergegangen, als Trennbleche vorwie- 
gend Aluminiumbleche bestimmter Legierung zu verwenden, die die Warme 
besser und gleichmaBiger leiten konnen. Bei alien oben genannten Verfahren 
muB die Kupferfolie und das entsprechende Trennblech mit den anderen Schich- 
ten in einen hierfur vorgesehenen Legeraum durch speziell geschultes Personal 
von Hand (manuell) zu einem MultilayerpreBpaket zusammengefugt werden. 
U.a. ist hierbei problematisch, daB die oft sehr diinnen und daher empfindlichen 



Kupferfolien dabei schnell zerdriickt werden. 



Die oben beschriebenen verwendeten Trennbleche bzw. Verfahren zur Herstel- 
lung von Multilayerpref3paketen sind fur die nachste Generation von Leiterplat- 
ten (Mitteilungen), insbesondere fiir die UMTS-Technologie noch nicht optimal. 
Die Leiterbahnen werden immer schmaler und gleichzeitig wird auf kleiner 
werdender Flache immer mehr unterzubringen sein. insbesondere mit Hilfe der 
„HDI-High Density Interconnect-Technologie". Da einerseits die zu verwendende 
Kupferfolie hier immer dunner wird, wobei hier bereits Dicken von < 12 fxm oder 
auch 5 ^m genannt werden, erhoht sich zusatzlich damit auch die Gefahr, dal3 
beim Verpressen von Multilayern die Leiterbahnen der Innenlagen sich durch 
die auBeren Kupferfohen durchdrucken konnen. Bei diesem sich einstellenden 
Effekt spricht man vom sogenannten „Imagetransfer". Problematisch hierbei ist 
ein ungleichmaBiger Dickenabtrag beim Atzen und entsprechende Ungenauig- 
keiten beim Bohren. Insbesondere diese extrem diinnen auBeren Kupferfolien 
konnen nicht mehr manuell verlegt werden. Sie mussen also vzw. als Verbund 
mit einem Trenn- oder Pressblech, so wie in der DE 198 31 461 Cl beschrieben, 
hergestellt werden. 

So wird in der DE 198 31 461 Cl ein Verfahren zur partiellen Verbindung von 
Kupferfolien beliebiger Art und Dicke mit einem Aluminium-PreBblech (Trenn- 
blech) beliebiger Legierung und Dicke beschrieben, bei dem ein Verbund aus A- 
luminium-Pressblech und Kupferfolien hergestellt wird, wobei dieser Verbund 
zur Herstellung entsprechender MultilayerpreBpakete verwendet wird. Proble- 
matisch ist allerdings, daB ein Trenn- oder Pressblech aus Aluminium bzw. ei- 
ner entsprechenden Aluminiumlegierung in der Harte, wie sie zur Vermeidung 
des oben genannten Jmagetransfer" erforderlich ist, eben nicht herstellbar ist. 
Die bisher emgesetzten Aluminiumlegierungen fur das genannte Aluminium- 
Pressblech weisen derzeit eine Festigkeit von Rm 400 MPa auf Das Verpressen 
der Multilayer erfolgt bei einer Temperatur von ca. 180 ° C uber eine Dauer von 
ca. 90 Minuten. Bei dieser Temperatur sinkt die Festigkeit des Aluminium- 
Pressbleches auf ca. Rm 360 MPa ab. Folglich ist fur die nachste Generation von 
Leiterplatten die Verwendung der bisher bekannten Trennbleche problematisch. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ausgehend von den eingangs 



erwahnten Trennblechen bzw. von den eingangs erwahnten Verfahren, ein 
Trennblech fur die Herstellung eines Multilayers bzw. eines MultilayerpreBpa- 
ketes bzw. das Verfahren fur die Herstellung eines Multilayers bzw, eines Muiti- 
layerpreBpaketes derart auszugestalten und weiterzubilden, daB der sogenannte 
„Imagetransfer" auf kostengunstige Weise vermieden ist fur das Trennblech. 

Die zuvor aufgezeigte Aufgabe wird gemaB dem Kennzeichnungsteil des Patent- 
anspruches 1 fur das Trennblech nun dadurch gelost, daB das Trennblech als ein 
Stahlblech ausgefiihrt ist und das Stahlblech - bei einer Temperatur von im we- 
sentlichen 180"^ C - eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und/oder - 
bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° C - eine Dehngrenze von min- 
destens Rpo.2 > 470 MPa aufweist, 

Fiir das Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches fiir ein Multilayerprefl- 
paket ist die zuvor aufgezeigte Aufgabe nun gemaB dem Kennzeichnungsteil des 
Patentanspruches 11 dadurch gelost, daB das Trennblech aus einem Stahblech 
hergestellt wird und daB das Stahlblech - bei einer Temperatur von im wesentli- 
chen 180° C - bzw. dessen Legierung so ausgewahlt wird, daB das Stahlblech ei- 
ne Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und/oder - bei einer Temperatur 
von im wesentlichen 180° C - eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 MPa 
aufweist. 



Der Erfmdung liegt der Grundgedanke zugrunde, daB Multilayer bzw. Multilay- 
erpreBpakete hergestellt bzw. realisiert werden mit Hilfe eines Trennbleches, 
das bestimmte mechanische Eigenschaften aufweist. Das erfindungsgemaBe 
Trennblech ist als Stahlblech ausgefuhrt und weist zumindest erne Zugfestigkeit 
von Rm > 500 MPa und/oder eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 MPa 
auf und zwar bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° C. Es konnen hier 
sogenannte unbehandelte Stahlbleche als Trennbleche verwendet werden, vzw. 
werden aber auch oberflachenbehandelte Stahlbleche als Trennbleche verwen- 
det, was im folgenden noch deutlich werden wird. 

Das Prinzip der Erfmdung geht dahin, bei der Herstellung von Multilayern bzw. 
eines MultilayerpreBpaketes eben keine Aluminium-PreBbleche bzw. eben auch 
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keine Edelstahlbleche zu verwenden, sondern Stahlbleche, die mindestens eine 
Dicke von 0,3 mm, vzvv. eine Dicke von 0,4 mm aufvveisen, also zusatzlich noch- 
mal aufgrund der angegebenen mechanischen Festigkeitswerte „dunner" ausge- 
bildet werden konnen, als die bisher im Stand der Technik verwendeten Trenn- 
5 bleche mit einer Dicke von ca. 0,5 mm. So ist es bspw. bei der Herstellung dieser 
als Stahlbleche ausgefuhrten Trennbleche, insbesondere beim Kaltwalzen erfor- 
derlich, dafi hier bereits auf beste Oberflachenbeschaffenheit geachtet wird. ins- 
besondere die entsprechenden Stahlbleche riss- and porenfrei hergestellt wer- 
den. Zusatzlich wird aufgrund der Absenkung der Dicke des Stahlbleches auf 
10 „nur 0,4 mm" (oder darunter) die Bestuckung einer Presse, namlich mit der ent- 
sprechenden Anzahl von Multilayern pro Paket entsprechend erhoht. Es kann 
namlich nunmehr pro Bestuckung/Pressenoffnung, wobei die Beschichtung bis- 
grundsatzlich 14 Multilayer aufwies und daher 16 Trennbleche benotigte, 
bei einer entsprechenden Absenkung der Dicke der erfindungsgemaBen Trenn 
15 bleche von 0.5 auf 0,4 mm eine Raumerspax'nis von 1,6 mm verwirklicht werden 
Damit ist zusatzlich Platz fur einen zusatzlichen weiteren Multilayer im Multi 
layerperefipaket geschaffen, so daB sich die Anzahl der Multilayer im Presspa 
ket auf 15 erhoht, Bei einer weiteren Absenkung der Stahlblech-Dicke, bspw 
auf 0,3 mm, laBt sich eine entsprechend groBere Raumersparnis erzielen. Dies 
20 spart bei der Herstellung der Multilayer entsprechende Kosten, da in einem Ar- 
beitsgang nun eine groBere Anzahl von Multilayern hergestellt werden kann, 
wodurch die Arbeits- und Energiekosten verringert sind. 

Es gibt nun eine Vielzahl von Moglichkeiten, das erfindungsgemaOe Trennblech 
25 bzw. das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches, wie 
auch das Verfahren zur Herstellung des MultilayerpreBaketes mit Hilfe des ge- 
nannten Trennbleches in vorteilhafter Art und Weise auszugestalten und wei- 
terzubilden. Hierfiir darf zunachst auf die dem Patentanspruch 1 bzw. dem Pa- 
tentanspruch 11 nachgeordneten Patentanspruche verwiesen werden. Im fol- 
30 ^ genden sollen nun mehrere Ausfiihrungsbeispiele fiir das erfindungsgemaBe 
Trennblech bzw. fur das erfindungsgemaBe Verfahren anhand der folgenden Be- 
schreibung und der nachfolgenden Zeichnung naher erlautert werden. In den 
Zeichnungen zeigt: 



Fig. 1 in einer schematischen vereinfachten Darstellung von der Seite den 
Aufbau eines MultilayerpreBpaketes zur Herstelluag der entsprechen- 
den Multilayer (Leiterplatten), 

Fig. 2 in vereinfachter schematischer Darstellung von der Seite eine erste 
Ausfuhrungsform flir das erfmdungsgemaBe Trennblech einschlieBlich 
einer Tabelle der bevorzugten Werte fur die gewunschten mechanischen 
Festigkeitswerte bzw. die gewunschten Bereiche und 

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform, namlich ein oberflachenbehandeltes 
Trennblech in vereinfachter schematischer Darstellung von der Seite. 

Die Fig.l zeigt in schematischer Darstellung den Aufbau eines MultilayerpreB- 
paketes 3 mit mehreren Trennblechen 1 und Multlilayern 2. Fig. 2 zeigt ein 
Trennblech 1 mit einer entsprechenden Tabelle mit den gewunschten bzw. be- 
vorzugten mechanischen Festigkeitswerten, wobei schlieBlich Fig. 3 ein oberfla- 
chenbehandeltes Trennblech 1 zeigt. Die Erfindung beschaftigt sich mit Trenn- 
blechen 1, die beim Laminieren von Mehrlagenleiterplatten-Presspaketen vor- 
gesehen werden. 

In Fig. 1 ist in schematischer Darstellung ein MuItilayerpreBpaket 3 dargestellt. 
Wie ersichtlich, ist das MuItilayerpreBpaket 3 in einer entsprechenden Presse, 
die hier nicht im einzelnen dargestellt ist, namlich zwischen den Pressenplatten 
4 und den PreBwerkzeugen 5 der Presse angeordnet. Damit eine optimale An- 
ordnung des MultilayerpreBpaketes 3 moglich ist, sind hier zwischen den auBe- 
ren Trennblechen la und lb des MultilayerpreBpaketes 3 noch zusatzliche 
PreBpolster 6 vorgesehen. Das MuItilayerpreBpaket 3 besteht nun aus mehreren 
Multilayern 2 und mehreren Trennblechen 1, namlich ein auBeres oberes 
Trennblech la, ein auBeres unteres Trennblech lb und mehreren mittleren 
Trennblechen Ic. Zwischen den einzelnen Trennblechen 1 sind entsprechend die 
Multilayer 2 angeordnet, die den ublichen Aufbau aufweisen, der hier aber nicht 
im einzelnen darstellt ist. Die Multilayer 2 weisen entsprechende mehrlagige 
Schichten, namlich entsprechende Prepreg-Schichten bzw. Laminat-Schichten 
sowie eine entsprechende Anzahl von hier nicht im einzelnen dargestellten Kup- 



ferfolien zur Realisierung der entsprechenden Leiterbahnen auf. Dies alles ist 
im einzelnen bekannt und soil hier nicht naher ausgefuhrt werden. 



Zusatzlich ist aber in Fig. 1 noch erkennbar, daB zwischen den Multilayern 2 
und den Trennblechen 1 entsprechende Trennfolien, namlich Kupferfolien 7 
vorgesehen sind. Vzw. werden die Trennbleche 1 und die Kupferfolien 7 als ein 
Verbund hergestellt, was im folgenden noch erlautert werden soil. 

Bei der Verpressung der Multilayer 2, also der einzelnen Schichten/Lagen des in 
Fig. 1 dargesteilten jeweiligen Multilayers zu einem entsprechenden Verbund, 
herrscht innerhalb der Presse vzw. eine Temperatur von ca. 180<* C. Die Trenn- 
bleche 1 gewahrleisten wahrend des Pressvorganges einerseits eine gleichma(3i- 
ge Warmeverteilung innerhalb des MultilayerpreBpaketes 3, gewahrleisten an- 
dererseits eine gleichmaCige Druckverteilung. Ansonsten wurde es innerhalb 
des MultilayerpreBpaketes 3 zu einer ungleichmaBigen Warme- und Druckver- 
teilung kommen, so daB einige Bereiche der Multilayer 2 friiher zu flieBen be- 
ginnen wurden, als andere, was zu Lufteinschliissen, einer Dickenverteilung 
auBerhalb der geforderten Toleranzen etc. fuhren wurde und - im Endeffekt - im 
Querschnitt der einzelnen Multilayer 2 zu einer unterschiedlichen Kupfervertei- 
lung in ubereinanderUegenden Lagen eines einzelnen Multilayers 2 und zu ei- 
ner nicht ausreichenden Lamination im Bereich kupferarmer Stellen fuhren 
wurde. Im Endeffekt ist die Ausbildung/Ausfuhrung der Trennbleche 1 daher 
von entscheidender Bedeutung, um optimale Multilayer 2 herzustellen, insbe- 
sondere mogliche Oberflachendefekte eines Multilayers 2 einerseits zu vermei- 
den, andererseits zu verhindern, daB sich derartige Oberflachendefekte auf ei- 
nen anliegenden benachbarten Multilayer 2 innerhalb der MultilayerpreBpaktes 
3 abdrucken wurden. Hierfur sind allerdings die bisher im Stand der Technik 
verwendeten Trennbleche noch nicht optimal ausgebildet. 

Die eingangs beschriebenen Nachteile werden nun dadurch vermieden, daB das 
Trennblech 1 als ein Stahlblech ausgeftihrt ist und das Stahlblech - bei einer 
Temperatur von im wesentlichen 180 °C - eine Zugfestigkeit von mindestens Rm 
> 500 MPa und/oder - bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° C - eine 
Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 MPa aufweist. Anders ausgedruckt. bei 
dem Verfahren zur Herstellung des Trennbleches 1 fur ein MultilayerpreBpaket 
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3, wird das Trennblech 1 aus einem Stahlblech hergestellt wird, wobei das 
Stahlblech bzw. dessen Legierung so ausgewahit wird, dal3 das Stahlblech - bei 
einer Temperatur von im wesentlichen 180° C - eine Zugfestigkeit von mindes- 
tens Rm > 500 MPa und/oder • bei einer Temperatur von im wesentlichen 180" C 
- eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 MPa aufweist. 

Obwohl hier beide Alternativen genannt sind, also das Trennblech 1 bzw. die in 
den Fig. 1 bis 3 dargestellten Trennbleche 1 einerseits eine Zugfestigkeit von 
mindestens Rm > 500 MPa oder eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 
MPa aufweisen konnen, ist jedoch die Kombination beider Festigkeitswerte, also 
die Realisierung einer Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und die Rea- 
lisierung einer Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 MPa (jeweils bei einer 
Temperatur von ca. ISCC.) optimal. Es hat sich gezeigt, daC ein Trennblech 1, 
das als Stahlblech ausgefuhrt ist und genau diese Mindest- Festigkeitswerte 
aufweist. sich fur die Herstellung der Multilayer 2 bzw. der MultilayerprelSpake- 
te 3 optimal eignet. Der ..Imagetransfer" wird mit Hilfe dieser Trennbleche 1 
entsprechend vermieden, wobei die hergestellten Multilayer 2 eine optimale O- 
berflache aufweisen und die erfmdungsgemaBen Trennbleche 1 auch noch mehr- 
fach verwendet werden konnen, was wiederum zu Einsparungen entsprechender 
Kosten fiihrt. 

Die Fig. 2 mit der dazugehorigen Tabelle zeigt ein erfindungsgemaBes Trenn- 
blech 1, das als Stahlblech ausgefuhrt ist. In der Tabelle sind entsprechende 
Festigkeitswerte fur die Dehngrenze Rpo.2 sowie fiir die Zugfestigkeit Rm ange- 
geben, aber jeweils fur Temperaturen bei 180°C, also im wesentlichen fur die 
Temperatur, die innerhalb eines MultilayerpreBpaketes 3 bei einer entspre- 
chenden Verpressung der Multilayer 2 vorherrscht. Aus der Tabelle der Fig. 2 
ist gut ersichtlich, daC die Mindestvverte fur die Zugfestigkeit Rm > 500 MPa 
und fur die Dehngrenze Rpo.2 > 470 MPa liegen. Allerdings hat sich herausge- 
stellt, dal3 sich Multilayer 2 mit besonders guten Eigenschaften herstellen las- 
sen und auch der Imagetransfer besonders gut verhindern laBt, wenn die Zug- 
festigkeit Rm > 690 MPa und die Dehngrenze Rpo.2 > 630 MPa ist. Bei der bevor- 
zugten Ausfuhrungsform eines erfmdungsgemaCen Trennbleches 1 liegen die 
Festigkeitswerte Rm = 789 MPa und Rpo.2 = 732 MPa. 



Wahrend die Fig. 2 ein hier unbehandeltes, insbesondere oberflachenunbehan- 
deltes Trennblech 1 aus Stahl zeigt, zeigt die Fig. 3 ein oberflachenbehandeltes 
bzw. oberflachenbearbeitetes, insbesondere beschichtetes Trennblech 1, Das in 
Fig. 3 gezeigte, ais Stahlblech ausgefuhrte Trennblech 1 ist hier im wesentlichen 
oberflachenbehandelt, namlich beidseitig beschichtet ausgefuhrt. Das in Fig. 3 
gezeigte Trennblech 1, weist im wesentlichen auch die in der Tabelle in Fig. 2 
aufgefiihrten mechanischen Festigkeitswerte bzw. Festigkeitsbereiche auf. Vzw. 
weist das Trennblech 1 eine Dicke von 0,3 bis 5 mm, insbesondere aber eine Di- 
cke von 0,4 mm auf. Die in Fig. 3 erkennbare zusatzliche Beschichtung 8 des 
Trennblattes 1 kann nun auf unterschiedliche Art und Weise realisiert sein, 
bspw. es kann sich hier urn eine organische, urn eine anorganische oder metalli- 
sche Beschichtung 8 handeln. So kann als metaUische Beschichtung 8 eine Plat- 
tierung aus Aluminium oder Kupfer hergestellt werden. Auch eine insbesondere 
galvanisch aufgetragene Beschichtung 8 aus Chrom ist denkbar. Die Dicken des 
Trennbleches 1 bzw. der Beschichtung 8 sind in Fig. 3 nur schematisch darge- 
stellt. Zu den DickenmaBen der Beschichtung 8 wird im folgenden noch naheres 
erlautert. 



So kann als Beschichtung 8 eine Plattierung des Trennbleches 1 in Frage kom- 
men, bspw. eine Plattierung mit Aluminium oder Kupfer, wobei diese zuletzt 
genannten Auflagemetalle verbesserte Warmeleitfahigkeiten aufweisen und da- 
her die Warmeleitfahigkeit innerhalb eines MultilayerpreCpaketes 3 entspre- 
chend nochmals verbessern konnen. 

Es ist auch denkbar, dafi die Beschichtung 8 als organische oder anorganische 
Beschichtung ausgefuhrt ist, bspw. auf das Trennblech 1 ein Gleitmittel aufge> 
tragen wird. Vzw. kann das Gleitmittel auf Olefin-Basis hergestellt sein oder es 
wird eine andere organische Substanz, die ahnliche Eigenschaften besitzt, als 
Beschichtung 8 aufgetragen. Eine anorganische Beschichtung 8 konnte bspw. 
auch auf Kunststoffbasis realisiert werden. 

Wahrend das als Stahlblech ausgefuhrte Trennblech 1 vzw. eine Dicke von 0,4 
mm aufweist, soUte die Dicke der Beschichtung 8 mindestens 2|im betragen, 
vzw. im Bereich von 5 bis 25 ^m, insbesondere bei einer metallischen Beschich- 
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tung 8 liegen. Mit Hilfe einer Beschichtung 8 sind noch optimalere Oberflachen 
von Multilayern 2 herstellbar, insbesondere werden auch Beschadigungen der 
entsprechenden Kupferfolien 7 weitestgehend vermieden. 

Es ist nochmal wichtig zu erwahnen, da/3 als Stahlblech hier keine Edelstahle 
verwendet werden soUen. Zwar konnen auch unbehandelte Stahlbleche, also 
keine oberflachenbehandelten oder beschichteten Stahlbleche als Trennbleche 1 
zur Herstellung entsprechender Multilayer 2 bzw. zur Herstellung entsprechen- 
der MultilayerpreBpakte 3 verwendet werden, dennoch sollte der Oberflache der 
verwendeten Trennbleche 1 besondere Beachtung geschenkt werden, da insbe- 
sondere einwandfreie Oberflachen auch eine Beschadigung der Kupferfolien 7 
Oder Multilayern 2 vermeiden. Insbesondere zur Erzielung von glatteren Ober- 
flachen kann das Stahlblech noch zusatzlich zu der Beschichtung 8 mit einem 
Gleitmittel versehen werden, es ist aber auch zusatzlich wichtig, daB beim 
Kaltwalzen auf beste Oberflachenbeschaffenheit der Stahlbleche geachtet wird, 
die Oberflache also riss- und porenfrei hergestellt wird. 

Der Einsatz der oben beschriebenen als Stahlbleche ausgefuhrte Trennbleche 1 
hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, wenn die als Stahlbleche aus- 
gefuhrten Trennbleche 1 die entsprechenden oben angegebenen Festigkeitswer- 
te aufweisen. Von besonderem Vorteil ist weiterhin die relativ geringe thermi- 
sche Ausdehnung der als Stahlbleche ausgefuhrte Trennbleche 1, so daB hier 
VerschiebungenA^errutschungen bzw. Bewegungen innerhalb der einzelnen 
Schichten/Lagen des Multilayers 2 wahrend der Verpressung bzw. der entspre- 
chend herrschenden Temperaturen von im wesentlichen 180° C vermieden wer- 
den konnen. 

Vzw. wird das hier dargestellte Trennblech 1, im Verbund mit einer hier in den 
Fig. 2 und 3 nicht dargestellten KupferfoUe hergestellt, so wie bspw. in der DE 
198 31 461 Cl ausfiihrlich erlautert wird. Dies hat besonders den Vorteil, daB 
die sehr dunnen Kupferfolien, die teilweise manuell gar nicht mehr eingelegt 
werden konnen, zusammen mit dem Trennblech 1 schnell und ohne besonderen 
Arbeitsaufwand entsprechend in das MultilayerpreBpaket 3 miteingebracht 
werden konnen, urn entsprechende Multilayer 2 herzustellen. 
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Zusatzlich darf nun noch auf folgendes hingewiesen werden: Im Stand der 
Technik werden vzw. Trennbleche mit einer Dicke von 0,5 mm bisher verwen- 
det. Aufgrund der oben angegebenen Festigkeitswerte fur die hier erfindungs- 
gemaB verwendeten Trennbleche 1 kann die Dicke dieser Trennbleche 1 auf 
vzw. 0,4 mm, ja sogar bis zu 0,3 mm reduziert werden. Da bisher im Stand der 
Technik ein MultilayerpreBpaket 3, insgesamt (pro Pressenoffnung) 14 Multi- 
layer 2 aufweisen kann (in Fig. 1 sind „nur" drei Muiitlayer 2 schematisch dar- 
gestellt) und hierzu dann 16 Trennbleche verwendet werden, kommt man bei 
einer Reduzierung der Dicke auf vzw. 0,4 mm zu einer Raumersparnis von ins- 
gesamt 1,6 mm (16 x (0,5 - 0,4 mm)), wenn man die erfindungsgemalSen Trenn- 
bleche 1 verwendet. Hierdurch wird in einem MultilayerpreBpaket 3 zusatzli- 
cher Raum fur einen weiteren zusatzlichen Multilayer 2 geschaffen, so daB die 
Gesamtanzahl der innerhalb eines MultilayerpreBpaktes 3 angeordneten Multi- 
layer 2 von 14 Multilayern 2 auf 15 Multilayer 2 erhohbar ist. Bei einer weiteren 
Reduzierung der Dicke auf 0,3 mm wird weiterer zusatzlicher Raum geschaffen. 
Hierdurch sind in der Produktion groBere Kosten, insbesondere Arbeits- und 
Energiekosten, einsparbar. 

Eine der bevorzugten Stahllegierungen fur das erfindungsgemaBe Trennblech 1 
hat insbesondere die folgende Zusammensetzung: 0,04 Gewichts-% C, 0,01 Ge- 
wichts.% Si, 0,22 Gewichts-% Mn, 0,012 Gewichts-% P, 0,005 Gewichts-% S und 
0,037 Gewichts-% Al; wobei die verbleibenden restlichen Gewichtsprozente der 
entsprechende Fe-Anteil ist. Die hier beschriebene Stahllegierung wird auch als 
„ST2 K70 RP" bezeichnet. Es sind auch andere Stahllegierungen, bspw. analog 
zu „C75" denkbar, die die entsprechenden mechanischen Festigkeitswerte auf- 
weisen. Vzw. weisen die erfindungsgemaBen Trennbleche eine Lange von 660 
mm und eine Breite von 580 mm auf. 

Im Ergebnis werden durch das erfindungsgemaBe Trennblech 1 bzw. durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung des Trennbleches 1 entscheidende 
Vorteile erzielt und die im Stand der Technik bekannten Nachteile vermieden. 



Patentansoruche : 



1. Trennblech (1) fur die Herstellung eines oder mehrerer Multilayer (2) bzw. 
eines MultilayerpreBpaketes (3), wobei das Trennblech (1) in den Verbund ei- 
nes herzustellenden MultilayerpreBpaketes (3) als PreBblech, insbesondere 
zwischen zwei Multilayern (2) einlegbar ist, dadurch gekennzeichnet. daB 
das Trennblech (1) als ein Stahlblech ausgefuhrt ist und das Stahlblech - bei 
einer Temperatur von im wesentlichen 180° C - eine Zugfestigkeit von min- 
destens Rm > 500 MPa und/oder - bei einer Temperatur von im wesentlichen 
180° C - eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 >470 MPa aufweist. 

- Trennblech nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Stahlblech im wesentlichen vollstandig oberflachenbehandelt 
ist. 



3. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stahlblech eine Dicke von 0,3 bis 0,5 mm aufweist. 

4. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stahlblech zusatzlich eine organische, anorganische oder 
metallische Beschichtung (8) aufweist. 

5. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die metallische Beschichtung (8) aus Aluminium oder Kupfer 
hergestellt ist. 



Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die organische Beschichtung (8) als ein Gleitmittel aufgetra- 
gen ist. 



. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gleitmittel auf Olefin-Basis hergestellt ist. 



8- Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daC die Beschichtung (8) eine Dicke von mindestens 2 fim aufweist. 

9. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest eine Oberflache des Stahlbleches mit einer Kupfer- 
folie (7) bedeckt ist. 

10. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daf3 das Stahlblech eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 690 
MPa und eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 630 MPa aufweist. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches (1) fur ein MultilayerpreBpa- 
ket (3), insbesondere eines Trennbleches (1) nach einem der Anspruche 1 bis 
10, wobei das Trennblech (1) in den Verbund eines herzustellenden Multi- 
layerpreBpaketes (3) als PreBblech, insbesondere zwischen zwei Multilayer 
(2) einlegbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Trennblech (1) aus ei- 
nem Stahlblech hergestellt wird und daB das Stahlblech bzw. dessen Legie- 
rung so ausgewahlt wird, daB das Stahlblech - bei einer Temperatur von im 
wesentlichen 180° C - eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa 
und/oder - bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° C - eine Dehn- 
grenze von mindestens Rpo.2 >470 MPa aufweist. 

12. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Stahlblech im wesentlichen vollstandig oberflachenbehandelt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 11 oder 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Stahlblech in einer Dicke von 0,3 bis 0,5 mm hergestellt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Stahlblech zusatzlich mit einer organischen, anorganischen oder me- 
taUischen Beschichtung (8) versehen wird. 



15. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet. 
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daC das Stahlblech mit einer metallischen Beschichtung (8) aus Aluminium 
Oder Kupfer hergestellt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB als organische Beschichtung (8) ein Gleitmittel aufgetragen wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Beschichtung (8) mit einer Dicke von mindestens 2^m hergestellt 
wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest eine Oberflache des Stahlbleches mit einer Kupferfolie (7) be- 
deckt wird. 



15 19. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
daC das Stahlblech aus einem derartigen Material hergestellt und behandelt 
wird, daB das hergestellte Stahlblech eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 
690 MPa und eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 630 MPa aufweist. 

20 20. Verfahren zur Herstellung eines MultilayerpreBpaketes (3), wobei ein 
Trennblech (1) in den Verbund eines herzustellenden MultilayerpreBpaketes 
(3) als PreBblech, insbesondere zwischen zwei Multilayer (2) eingelegt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Trennblech (1) nach einem der Anspru- 
che 1 bis 10 und/oder ein nach den Anspruchen 11 bis 19 hergestelltes Trenn- 

25 blech (1) verwendet wird. 



30 
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Bezugszeichenliste: 
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1 


Trennblech 


la 


oberes Trennblech 


lb 


unteres Trennblech 


Ic 


mittleres Trennblech 


2 


Multilayer 


3 


1^1] 1 1'll Vf^mroRno Iroi* 


4 


Pressenplatte 


5 


Prefiwerkzeug 


6 


PreUpolster 


7 


Kupferfolie 


8 


Beschichtung 




Zusammenfassung: 



„Trennblech bzw. Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches fiir ein 

MultilayerpreCpaket" 

Die Erfmdung betrifft ein Trennblech (1) bzw. ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Trennbleches (1) fur ein MultilayerpreBpaket (3), wobei das Trennblech (1) 
in den Verbund eines herzustellenden MultilayerpreBpaketes (3) als PreBblech, 
insbesondere zwischen zwei Multilayern (2) einlegbar ist. 

Der bisher im Stand der Technik auftretende ungunstige Imagetransfer zwi- 
schen den Multilayern (2) ist dadurch kostengiinstig verhindert, daU das Trenn- 
blech (1) als ein Stahlblech ausgefuhrt ist und das Stahlblech bei einer Tempe- 
ratur von im wesentlichen 180° C eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 
MPa und/oder - bei einer Temperatur von im wesentlichen 180" C - eine Dehn- 
grenze von mindestens Rpo.2 > 470 MPa aufweist. 



Fig. 2 
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